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(57) Abstract 

Method and device for manufacturing a construction block 
by pressure moulding a mixture of a hydraulic binder such as plas- 
ter, an inert filler such as sand, and water, involving passing a 
mould (50) through different work stations including a station (A) * 
for filling the mould with a measured quantity of the mixture (56), 
a station (B) for fitting a top plate (38) on the mould, a station (C) 
for compressing the mixture in the mould, a station (D) for hold- S 2 \ m^^^^ i 
ing the top and bottom plates (38, 40) in place in the mould, a sta- -"~^>^22-. 9* 
tion (E) for removing the top plate (38), and a release station (F). 

(57)Abrege 

Precede et dispositif de fabrication d'un bloc de construc- 
tion par moulage sous pression d'un melange d'un liant hydrauli- 
que tel que du platre, d'une charge inerte telle que du sable et 
d'eau, par passage d'un moule (50) en differents postes, compre- 
nant un poste (A) de remplissage du moule par une quantite dosee 
du melange (56), un poste (B) de mise en place d'un plateau supe- F) E) D) 

rieur (38) du moule, un poste (C) de compression du melange dans le moule, un poste (D) de maintien en place des plateaux su- 
perieur et inferieur (38, 40) dans le moule, un poste (E) de retrait du plateau superieur (38), et un poste (F) de demoulage. 
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PRQCEPfi — 12 — PISPOSITIF — BB — fabrication de g&QffiS 

CONSTRUCTION A PART IE P'UN LI ANT HYDRACTLTOTTE TEL OPE nn 
PIATRBi D'UNE CHARGE INERTE TELLE QU E DU SABLE BT D 1 RATI 

L 1 invention concerne un proc6d6 et un disposi- 

5 tif de fabrication de blocs de construction par moulage 

sous pression elev<§e d'un melange d'un liant hydraulique 

tel que du piatre, d'une charge inerte telle que du sable 

et d'eau. 

Ces blocs de construction et leur procede de 
10 fabrication ont 6t6 d^crits dans la Demande Internatio- 
nale WO 88/03916 du meme inventeur. 

Ce procede consiste essentiellement a mouler 
sous pression 61ev6e le melange de piatre, de sable et 
d'eau pendant une duree suffisante, de I'ordre de 2 a 3 
15 mn, correspondant a 1 ' hydratation sous pression du plStre 
qui se traduit par une expansion contrari^e du piatre a 
l'interieur du moule, ainsi que par une densif ication et 
une reorientation de son r6seau cristallin. 

Les blocs de construction ainsi obtenus ont 
20 des caracteristiques remarquables : une resistance a la 
compression largement superieure a 100 kg/cm 2 , une durete 
equivalente a celle de la pierre tendre, une bonne resis- 
tance a l'humidite et au gel, et une precision dimension- 
nelle de l'ordre du l/10 e de millimetre, ce qui permet de 
25 les monter direct ement les uns sur les autres sans inter- 
position de joints traditionnels entre les blocs. 

Ces blocs sont de plus utilisables en 
construction a leur sortie des moules, sans sechage. 

II en resulte une economie de construction 
30 considerable, aussi bien en temps qu'en qualification de 
main d'oeuvre, les frais de construction proprement dits 
etant di vises par un f acteur au moins egal a 2 ou 3 . 

La presente invention a pour objet des perfec- 
tionnements importants k ce proc6d6, ainsi que des moyens 
35 de mise en oeuvre de ce procede, qui permettent d'am^lio- 
rer encore les caracteristiques des blocs de construction 
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precites, d'unif ormiser leur quality et de reduire leur 
prix de revient. 

Elle a egalement pour objet des moyens permet- 
tant de fabriquer ces blocs en grande quantite et a ca- 
5 dence elevee. 

L 1 invention propose a cet effet un procede de 
fabrication de blocs de construction a partir d^ me- 
lange d'un liant hydraulique tel que du piatre, d'une 
charge inerte telle que du sable et d'eau, qui est moule 
10 sous pression pendant une dur6e suffisante pour obtenir 
une hydratation sous pression du liant hydraulique et une 
densification de son reseau cristallin, caracterise en ce 
qu'il consiste a placer une quantite dosee du melange 
dans un moule a parois laterales inddf ormables et a pla- 
15 teaux horizontaux sup6rieur et inferieur, deplagables en 
translation verticale dans le moule avec un jeu faible 
par rapport aux parois laterales , puis a deplacer lente- 
ment au moins l'un des plateaux vers I'interieur du moule 
sur des courses d^terminees pour successivement tasser le 
melange a I'interieur du moule, puis pour donner une hau- 
teur predefinie au bloc a obtenir en exergant progressi- 
vement une pression elevee sur le melange dans le moule/ 
a maintenir en place lesdits plateaux pendant la duree 
precitee durant laquelle se produit une expansion contra- 
riee du liant hydraulique dans le moule , puis k ^carter 
l'un des plateaux et a demouler le bloc par d^placement 
de 1* autre plateau vers I'interieur du moule. 

La compression lente du melange place dans le 
moule a pour effet, successivement, de tasser le melange 
dans le moule en reduisant son f oisonnement , de chasser 
l'air contenu dans le melange et d'accelerer le mouillage 
du melange grace a la mise en pression de l'eau, de chas- 
ser hors du moule un 6ventuel exces d'eau par rapport a 
la quantite d'eau juste necessaire a 1 'hydratation du 
platre, et de definir avec precision la hauteur (ou 
dimension entre les plateaux horizontaux du moule) du 
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bloc de construction a obtenir. Le maintien en place des 
plateaux du moule, dans la position qu'ils occupent h la 
fin de la phase de compress ion, permet de conserver cette 
hauteur pendant la phase suivante, qui est une phase 
5 d'hydratation sous pression et d' expansion contrari6e du 
plStre dans le moule. 

Les blocs de construction ainsi produits ont 
des dimensions bien d6finies et une resistance a la com- 
pression qui est au moins egale a une valeur predetermi- 
10 n<§e. 

Selon une autre caractdristique de 1 ' inven- 
tion, ce proc£d6 consiste egalement & detecter l 1 augmen- 
tation de pression dans le moule resultant de 1' expansion 
contrariee du liant hydraulique, pour definir la fin de 
15 la duree d* expansion contrariee dans le moule et demouler 
le bloc de construction, lorsque cette pression a atteint 
une valeur pr6determinee, 

De preference, cette valeur predetermined de 
la pression dans le moule ne correspondra qu*& 70-90% en- 
viron de 1 'hydratation complete du liant hydraulique dans 
le moule, de fagron a reduire 1' effort a fournir pour le 
demoulage des blocs de construction et 1'usure des 
moules . 

L' invention propose egalement un dispositif 
pour la mise en oeuvre de ce proc6d6, caract^rise en ce 
qu'il comprend : 

- un moule a parois verticales indef ormables 
et a plateaux horizontaux sup6rieur et inferieur, qui 
sont deplacables en translation dans le moule avec un jeu 
faible par rapport aux parois verticales, 

- des moyens de posit ionnement du plateau in- 
ferieur dans le moule, 

- des moyens de remplissage du moule par une 
quantity dosee du melange pr6cite, 

35 - des moyens de mise en place du plateau supe- 

rieur dans le moule, 
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- au moins une presse hydraulique commandee 
pour deplacer lentement au moins l'un des plateaux a 
I'interieur du moule sur des courses determinees pour 
successivement tasser le melange dans le moule et le com- 

5 primer sous pression elevee jusqu'a la hauteur desiree du 
bloc a obtenir, 

- des moyens de maintien en place des plateaux 
dans le moule pendant 1' expansion contrariee du liant hy- 
draulique dans le moule, 

10 - des moyens de retrait d'au moins un des pla- 

teaux du moule, 

- et des moyens de d6moulage k verin hydrau- 
lique, pour sortir le bloc du moule. 

Selon les modes de realisation de ce disposi- 
15 tif , les moyens de maintien en place des plateaux dans le 
moule peuvent etre constitu£s soit par le ou les verins 
hydrauliques de la presse precit<§e, soit par des moyens 
mecaniques et/ou hydrauliques ind^pendants de cette 
presse, 

20 Par ailleurs, le dispositif peut egalement 

comprendre des moyens de detection de 1 1 augmentation de 
pression du melange dans le moule, resultant de 1' expan- 
sion contrariee du liant hydraulique, 

De preference, au moins le plateau superieur 

25 du moule comprend un rebord oblique sur au moins une par- 
tie de la peripherie de sa face de contact avec le me- 
lange dans le moule, pour former un chanfirein (continu ou 
discontinu) sur au moins une partie du bord peripherique 
superieur du bloc de construction. 

30 La presence de ce chanfrein evite les risques 

de fissuration ou d'eclatement du bord peripherique supe- 
rieur du bloc de construction, lorsque les plateaux du 
moule sont lib6res a la fin de la phase d 1 expansion 
contrariee, avant le demoulage. 

35 par ailleurs, en pr6voyant un chanfrein iden- 

tique sur le bord peripherique inferieur du bloc de 
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construction, on ameliore 1' aspect d'une construction 
formee par la pose de ces blocs les uns sur les autres. 

Selon une autre caracteristique de 1 1 inven- 
tion, la presse hydrauligue comprend des plateaux supe- 
5 rieur et inferieur entre lesquels est place le moule et 
qui sont relies par une transmission mecanique propre a 
definir de facon positive une distance determinee entre 
les plateaux de la presse, correspondant a la hauteur de- 
siree du bloc de construction, et a assurer le paralle- 
10 lisme de ces plateaux. 

On <£vite ainsi d'utiliser des butees m<§ca- 
niques sur lesquels les plateaux de la presse viendraient 
en appui, et l'on peut mesurer les efforts de tension ou 
de compression auxquels sont sounds des elements de cette 
15 transmission mecanique lors de la phase d' expansion 
contrariee du liant hydraulique dans le moule, pour defi- 
nir la fin de cette phase d' expansion contrariee. 

De facon generale, 1' invent ion permet d'auto- 
matiser de fagon fiable et sure le procede de fabrication 
des blocs de construction, d'ameliorer et d'uniformiser 
leur qualite, et d'augmenter tres sensiblement leur 
cadence de fabrication. 

L' invention sera mieux comprise et d' autres 
caracteristiques, details et avantages de celle-ci appa- 
raitront plus clairement a la lecture de la description 
qui suit, faite a titre d'exemple en reference aux des- 
sins annexes, dans lesquels : 

- les figures 1, 2 et 3 sont des vues schema - 
tiques de dessus. en coupe verticale et de dessous res- 
pectivement, d'un bloc de construction selon 1' invention; 

- la figure 4 est une vue schematique en coupe 
verticale d'un moule de fabrication de ce bloc; 

- la figure 5 est une vue schematique de des- 
sus de ce moule, dont le plateau superieur a ete retire; 
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- la figure 6 illustre sch&natiquement les 
differents postes de fabrication de ce bloc, dans une 
realisation de 1 ' invention; 

- les figures 7 et 8 sont des vues en coupe 
5 verticale et de dessus, respect ivement, d'une variante de 

realisation d'un moule; 

- la figure 9 represente schematiquement les 
postes d'une installation utilisant le moule des figures 
7 et 8. 

10 Le bloc de construction qui a ete represente 

dans les figures 1 a 3 est sensiblement identigue a celui 
qui a ete decrit dans la Demande Internationale WO 
88/03916 et est de forme parall6pipedique rectangle, avec 
des dimensions qui sont par exemple de 15cm x 15cm 

15 x 30 cm. Un bloc selon 1' invention, ayant ces dimensions, 
pese un peu plus d'une dizaine de kilos et est facilement 
manipulable a la main. Bien entendu, I 1 invent ion permet 
egalement la fabrication de blocs ayant des formes et di- 
mensions differentes. 

20 La face superieure 12 de ce bloc comporte des 

saillies 14 de faible hauteur, de forme carree ou circu- 
laire par exemple. 

La face inferieure 16 du bloc comprend une ca- 
vite 18 d'un volume relativement important (de l^rdre de 

25 30% du volume total par exemple), qui s'6tend sur une 
certaine hauteur a l'interieur du bloc 10 et dont le de- 
bouche sur la face inferieure 16 du bloc est delimite par 
des bords longitudinaux 20 et transversaux 22 qui defi- 
nissent des logements des saillies 14 de la face supe- 

30 rieure d'un autre bloc. 

En outre, la face inferieure 16 du bloc com- 
porte une rainure ou un canal longitudinal 24 s'etendant 
sur toute sa longueur, qui communique avec la cavite 18 
et qui debouche a I'une des ses extremites longitudinales 

35 dans une rainure verticale 26 formee sur toute la hauteur 
du bloc, dans une de ses faces verticales d' extremite. 
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Comme cela est explique dans la Demande Inter- 
nationale pr^citee, les blocs 10 sont destines a §tre po- 
ses les uns sur les autres et les uns k cot 6 des autres, 
en etant tous orient6s dans le m§me sens, pour former un 
5 mur comprenant des rang6es horizontales de blocs dans 
lesquels les blocs sont deca!6s entre eux d'une demi-lon- 
gueur d'une rangee a 1' autre. Du piatre relativement li- 
quide est verse en deux fois dans les rainures verticales 
26 pour venir remplir partiellement les cavites 18 des 
10 blocs en recouvrant les saillies 14 des faces superieures 
des blocs inf^rieurs, puis pour remplir les rainures ver- 
ticales 26. 

Comme on le voit sur les figures 1 a 3, un 
chanfrein 28 est formi sur au moins une partie des bords 

15 piripheriques des faces superieure et infirieure du bloc 
de construction. Des chanf reins identiques peuvent aussi 
etre formes sur les bords verticaux du bloc. 

Les figures 4 et 5 reprisentent schdmatique- 
ment un moule utilise pour la fabrication du bloc repri- 

20 sente dans les figures 1 & 3. 

Ce moule comprend quatre parois verticales 30 
en acier, qui sont assemblies rigidement entre elles, de 
preference par des boulons 32 et qui sont posit ionnees 
les unes par rapport aux autres au moyen de pions de cen- 

25 trage 34 pour difinir de fagon precise la longueur et la 
largeur de la caviti de moulage, avec une tolerance 
dimensionnelle de l'ordre de quelques centi&nes de milli- 
metre. Les faces int£rieures des parois verticales 30 
sont rectifiees pour §tre parfaitement lisses et planes. 

30 L'une des parois verticales 30, formant une des petites 
faces verticales d'extr&nite du moule, comporte sur toute 
sa hauteur une saillie verticale 36 de forme semi-cylin- 
drique destinie a former la rainure verticale 26 du bloc 
de construction a obtenir. 

35 Les parois verticales 30 du moule ont une hau- 

teur superieure a celle du bloc a obtenir, de fagon a re- 
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cevoir entre elles le plateau superieur 38 et le plateau 
inferieur 40 du moule. Lorsque la hauteur du bloc a obte- 
nir est de 15 cm, les parois verticales 30 du moule au- 
ront une hauteur comprise entre 25 et 30 cm environ. 
5 Les plateaux du moule sont des plaques rectan- 

gulaires en acier, dimensionnees pour pouvoir etre depla- 
gables par translation verticale h l'interieur du moule, 
avec un jeu faible de guelques dixi ernes de millimetres 
par rapport aux parois verticales. Par ailleurs, les 

10 faces internes des parois verticales 30 forment avec la 
verticale un angle de depouille faible de l'ordre de 0,5' 
pour faciliter le demoulage du bloc de construction. 

La face inferieure du plateau superieur 38 du 
moule comporte deux petites cavites 42, dont les formes 

15 correspondent k celles des saillies 14 de la face supe- 
rieure du bloc de construction a obtenir, et un rebord 
peripherique oblique 44 de formation du chanfrein 28 du 
bloc a obtenir. Ce rebord oblique peut §tre prevu unique- 
ment sur une partie de la p6ripherie de la face inf6- 

20 rieure du plateau 38. Une petite face verticale du pla- 
teau 38 comporte une rainure semi-cylindrique correspon- 
dant a la saillie verticale 36. 

La face superieure du plateau inferieur 40 
porte un noyau 46 destine a former la cavite 18 et le ca- 

25 nal longitudinal 24 dans la face inferieure du bloc a ob- 
tenir. De plus, une petite face verticale de ce plateau 
40 et du noyau 46 comporte une rainure verticale semi-cy- 
lindrique, destinee a recevoir la saillie verticale 36 de 
la paroi laterale 30 correspondante du moule. Le bord su- 

30 perieur du plateau 40 comporte egalement un rebord peri- 
pherique oblique de formation du chanfrein 28 precit6 du 
bloc de construction. Comme pr6cedemment , ce rebord 
oblique peut §tre prevu uniquement sur une partie de la 
peripherie du plateau 40, 

35 Dans une variante de realisation de ce moule, 

au moins l'une des grandes parois verticales 30 du moule 
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est fixee de fagon facilement amovible aux autres parois 
par tout rnoyen approprie, conprenant par exemple des 
charni£res et/ou des leviers de verrouillage. Le retrait 
de cette grande paroi 30 du moule peut faciliter le 
5 demoulage du bloc de construction. De plus, cette paroi 
30 peut §tre destinee k recevoir sur sa face interne une 
plague d'une matiere quelconque appropri£e destinee a 
former un parement de facade sur le bloc de construction. 

Les diff6rents postes d'un dispositif de fa- 

10 brication d'un bloc de construction selon 1' invention ont 
ete reprSsentes sch&natiguement en figure 6. 

Dans cette figure, le dessin du moule 50 a <§te 
simplifi6, mais il est bien entendu que ce moule peut 
§tre identigue a celui represents schematiquement dans 

15 les figures 4 et 5. 

Le premier poste du dispositif selon 1' inven- 
tion, d6sign6 g^neralement par la reference A, est un 
poste de remplissage du moule 50. A ce poste, le moule 50 
repose sur une surface de support 52, qui peut faire par- 

20 tie de moyens de transfert des moules entre les diffe- 
rents postes du dispositif de fabrication. Le plateau in- 
f6rieur 40 du moule est egalement porte par cette surface 
de support 52, de fagon a occuper une position definie a 
l'interieur du moule. Des moyens 54 permettent de dever- 

25 ser a l'interieur du moule une quantite dosee d'un me- 
lange 56 d'un liant hydraulique tel que du piatre, d'une 
charge inerte telle que du sable, et d'eau. Les moyens 54 
d'amenee de ce melange sont avantageusement concus pour 
realiser egalement 1 'humidif ication d'un melange sec de 

30 platre et de sable avec une quantity d'eau qui sera sen- 
siblement egale ou 16g&rement sup6rieure a la quantite 
d'eau n<§cessaire £l la coirpacitS optimale du melange 
(cette quantite d'eau £tant supSrieure a celle nScessaire 
a 1 'hydratation du plStre) . 

35 Pour la fabrication d'un bloc de construction 

tel que represent^ aux figures 1 a 3, et ayant des dimen- 
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sions de 15cm x 15 cm x 30 cm, on utilise un melange com- 
prenant environ 6 kg de sable, 4 kg de plcltre et 1,3-1,5 
litres d*eau selon les granulometries du sable et du 
plStre. Ce melange est deverse dans le moule en quelques 
5 secondes . 

Le moule est ensuite transfere au poste sui- 
vant, designe par la reference B, oix le plateau superieur 
38 du moule est place dans le moule et repose sur le me- 
lange 56 de plStre, de sable et d'eau. 

10 Eventuellement, I'un ou 1' autre des postes A 

et B ou les deux postes, peuvent comprendre une table vi- 
brante permettant de realiser un debut de tassement du 
melange 56 dans le moule, une evacuation de l'air occlus 
et un meilleur mouillage. 

15 Le poste suivant, designe par la reference C, 

comporte essentiellement une presse hydraulique a deux 
plateaux horizontaux mobiles 58 et 60 entre lesguels est 
place le moule 50. Un ou plusieurs verins hydrauliques 62 
permettent de deplacer les plateaux de la presse, par 

20 exemple en synchronisme, dans des directions opposees 
pour les rapprocher et pour les ecarter I'un de 1' autre. 
Par exemple, les tiges de piston des verins 62 s'appuient 
sur le plateau superieur 58 de la presse tandis que leurs 
cylindres sont port£s par une plaque horizontale 64 

25 deplacable en translation verticale et reliee par des ti- 
rants 66 au plateau inferieur 60 de la presse. 

Les tirants 66 permettent d 1 assurer l^bten- 
tion et le maintien de la distance voulue entre les pla- 
teaux du moule, et sont le siege d» efforts de tension que 

30 l'on peut mesurer pour controler la bonne execution du 
precede . 

Le plateau superieur 58 de la presse s' ap- 
plique sur le plateau superieur 38 du moule tandis que 
les parois verticales 30 et le plateau inferieur 40 du 
35 moule s'appuient sur le plateau inferieur 60 de la 
presse . 
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La compression du melange 56 dans le moule est 
realis6e de fagon lente, de preference en deux temps : 

- une premier temps au cours duguel le melange 
56 est simplement tasse dans le moule par descente du 

5 plateau superieur 38 a l'int£rieur du moule, sur une 
course de plusieurs centimetres (de 4 k 10 cm par 
exemple), la duree de cette course etant de plusieurs se- 
condes (par exemple de 5 k 10 s environ) ; 

- un deuxieme temps au cours duquel le plateau 
10 superieur 38 est enfonce dans le moule sur une course de 

plusieurs centimetres jusqu'^ ce que la distance separant 
les plateaux 38 et 40 du moule soit egale a la hauteur 
desiree du bloc de construction. La dur£e de ce deuxieme 
temps est de plusieurs secondes et la pression appliquee 
15 au melange 56 a l'interieur du moule atteint des valeurs 
comprises entre 50 et 100 kg/cm 2 environ, selon les cas. 

Ces deux temps de compression peuvent etre 
realises soit par deplacement d'un des deux plateaux 38, 
40 a l'interieur du moule, soit par deplacement des deux 
20 plateaux 38,40 l'un vers 1' autre . 

Au cours de la compression du melange 56 dans 
le moule, l'air contenu dans ce melange est chasse par le 
jeu entre les parois verticales et les plateaux du moule, 
I'eau se repartit uniformement dans le melange de piatre 
25 et de sable grSce a la pression exercee, et un eventuel 
exces d'eau est chasse par le jeu entre les parois verti- 
cales et les plateaux du moule. La distance entre les 
plateaux 38 et 40 du moule, correspondant a la hauteur 
desiree du bloc a obtenir, est de preference d£finie de 
30 fagon positive par une transmission mecanique reliant 
entre eux les plateaux 58 et 60 de la presse et assurant 
leur parallelisme, 

Lorsque les plateaux 38 et 40 du moule ont £te 
amenes a la distance voulue correspondant a la hauteur du 
35 bloc a obtenir, ils sont immobilises. La pression dans le 
moule va alors chuter sensiblement pendant un laps de 
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temps bref , puis va augmenter progressivement au fur et a 
mesure de 1' expansion du plStre, resultant de son hydra- 
tation. 

En consequence, lorsque les plateaux 38 et 40 
5 du moule ont ete amenes a la distance voulue I'un de 
1* autre par les verins hydrauliques 62 de la presse, ces 
verins sont k nouveau commandos pour ecarter les plateaux 
58 et 60 et permettre le transfert du moule 50 au poste 
suivant, designe par la reference D, ou les plateaux 38 

10 et 40 du moule sont maintenus dans une position corres- 
pondent a la hauteur desir^e du bloc a obtenir. Pour 
cela, le poste D peut comprendre par exemple des moyens 
68 de support du moule et du plateau inferieur 40, et des 
moyens d'appui sur le plateau superieur 38, ces moyens 

15 pouvant etre du type mecanique, par exemple des leviers 
70 montes a rotation sur un support 72, et/ou du type hy- 
draulique, par exemple des verins 74 portes par le sup- 
port 72* 

Le moule 50 est maintenu au poste D pendant 

20 une duree suffisante pour que 1 'hydratation du platre se 
produise a 70-90% environ a I'interieur du moule 50. 
Cette duree peut varier de 1,5 a 5 ran environ, en fonc- 
tion de la temperature, du type et de la quantite de 
platre utilise, et du degre d' hydratation du plStre que 

25 l'on veut obtenir sous pression. L 1 augmentation de pres- 
sion dans le moule 50, qui resulte de 1' expansion contra* 
riee du platre, peut etre tres importante et atteindre 
des valeurs de l f ordre de 100 kg/cm 2 . 

Les moyens d'appui 70, 74 vont done avoir une 

30 resistance suffisante pour s'opposer a la pression exer- 
cee sur le plateau superieur 38 du moule. 

De preference, la pression a l'interieur du 
moule est detectee par des moyens appropries, de fagon k 
ce que les moyens d'appui 70, 74 libferent le plateau su- 

35 perieur 38 du moule des que cette pression a atteint une 
valeur predeterminee. On peut, pour cela, mesurer par 
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exemple la pression a l'interieur des verins hydrauliques 
74 et mettre ces verins a 1 • echappement des que la pres- 
sion atteint une valeur predetermine, ou bien mesurer 
1' effort exerce sur les leviers 70 et les faire pivoter 
pour liberer le plateau 38 quand cet effort atteint une 
valeur determinee. On peut egalement mesurer la tension 
de biellettes reliant les supports 68 et 72 et commander 
la liberation du plateau superieur 38 des que cette ten- 
sion atteint une valeur predeterminee. 

On peut 4galement equiper les verins hydrau- 
liques 74 d'un limiteur de pression, de facon a ce que la 
pression a l'interieur du moule 50 ne puisse depasser une 
valeur predeterminee. 

A titre d' exemple, on a represents schemati- 
15 quement au poste D un moyen 76 de mesure de la pression 
dans un verin 74, ce moyen 76 etant associe a un moyen 78 
de comtnande du verin. 

A 1' issue de cette phase d' expansion contra- 
riee du piatre dans le moule 50, les moyens 70, 74 d'ap- 
pui sur le plateau superieur 38 du moule sont ecartes et 
le moule est transfere au poste suivant designe par la 
reference E, ou le plateau superieur 38 du moule est re- 
tire. 

Le moule est ensuite transfere au poste sui- 
25 vant, designe par la reference F et qui est un poste de 
demoulage . 

A ce poste, les parois verticales 30 du moule 
sont immobilisees entre des butees, et un ou plusieurs 
verins hydrauliques 80 exercent un effort important sur 
le plateau inferieur 40, pour le pousser vers le haut et 
permettre 1' extraction du bloc 82 par des moyens 84 de 
prise et de transfert, le bloc 82 etant manipulable et 
utilisable des sa sortie du moule. Au debut du demoulage, 
1' effort fourni par le ou les verins 80 peut etre tres 
35 important (par exemple de l'ordre de 100 kg/cm 2 ) sur une 
faible course, apres quoi la depouille verticale des 
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faces 30 facilite le emplacement vers le haut du plateau 
inferieur 40. 

II faut ensuite redescendre (par exemple au 
moyen des verins 80) le plateau inferieur 40 en position 
5 dans le moule, qui est alors trans fere au poste A, pour 
etre a nouveau rempli d'un melange de pl&tre, de sable et 
d 1 eau . 

Le poste occupe le plus longtemps par les 
moules est le poste D ou se produit l 1 expansion contra- 

10 riee du platre pendant une dur6e comprise entre 1,5 et 5 
mn environ. Le dispositif selon 1' invention peut done 
comprendre plusieurs de ces postes, agences pour §tre d6- 
plagables sur un trajet de longueur determinee entre le 
poste C et le poste E, par exemple au moyen d'un carrou- 

15 sel comprenant une dizaine des postes D, tournant pas a 
pas entre le poste C et le poste E. 

L* ensemble du dispositif peut egalement se 
presenter sous forme d'un carrousel tournant entre les 
postes A, C et F, et comportant un certain nombre de 

20 postes D, ainsi que des moyens de pose et de retrait des 
couvercles sup^rieurs 38 des moules. 

La cadence de fabrication n'est alors limitee 
que par la duree des operations au poste C, qui est de 
l'ordre d'une quinzaine de secondes, et peut done at- 

25 teindre 200 blocs /heure environ. 

On peut augmenter largement cette cadence en 
realisant le premier temps de compression du melange dans 
le moule au poste B, et le deuxieme temps au poste C. 

Si necessaire, on peut, pour augmenter encore 

30 cette cadence, utiliser des moules a empreintes mul- 
tiples, ce qui permet de multiplier la cadence de fabri- 
cation par le nombre d* empreintes que comprend chaque 
moule . 

Dans une forme simplifiee de realisation, le 
35 dispositif selon I 1 invention ne comprend que les postes 
A, C et F, le plateau superieur 38 du moule etant alors 
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fixe a demeure sous le plateau sup6rieur 58 de la presse. 
Dans ce cas, les operations de tassement du melange dans 
le moule, de compactage et de maintien en place des pla- 
teaux du moule pendant 1' expansion contrariSe du piatre, 
5 sont realisees au niveau de la presse. La cadence de fa- 
brication est alors d'une vingtaine de blocs par heure 
(si l'on n'utilise que des moules k empreinte unique), 
mais est obtenue au moyen d'une machine relativement 
simple ne comprenant que des postes de remplissage des 

10 moules et de d£moulage des blocs et une presse hydrau- 
lique. Deux ouvriers suffisent pour assurer le fonction- 
nement de cette machine. 

Inversement, lorsque le dispositif selon 1' in- 
vention est con<pu pour offrir une cadence de production 

15 elevee, il peut §tre prevu en sortie d'une installation 
de production de piatre et utiliser alors le piatre chaud 
sortant directement de cette installation, ce qui reduit 
d'ailleurs la duree de 1 * expansion contrariee et est 
favorable a 1 •augmentation de la cadence de production. 

20 On a represents schematiquement dans les fi- 

gures 7 et 8 une variante de realisation du moule selon 
1' invent ion. 

Dans cette variante, le moule constitue essen- 
tiellement des quatre parois verticales 30, du plateau 

2 5 superieur 38 et du plateau inferieur 40, est ceinturS et 
support e par au moins un cadre rigide 86 de forme rectan- 
gulaire sur les c6t<§s duquel les parois verticales 30 du 
moule sont fix6es de fagon demontable. Deux c6tes adja- 
cents du cadre 86 comportent des moyens 88 associes aux 

30 parois verticales 30 correspondantes du moule pour les 
deplacer transversalement vers I'interieur et vers l'ex- 
t^rieur du moule, comme indique par les doubles f leches 
en figure 8, sur une faible distance, par exemple de 
l'ordre de 1 a 10 mm environ. Ces moyens 88 peuvent §tre 

35 mecaniques, par exemple & vis, a came ou a levier, ou hy- 
drauliques . 
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La base du cadre 86 peut egalement comprendre 
des moyens 90 sur lesquels repose le plateau inferieur 40 
du moule. 

De plus # le plateau superieur 38 du moule com- 
5 porte des moyens 92, par exemple m6caniques , de verrouil- 
lage en position entre les parois verticales 30 lorsgue 
le plateau superieur 38 se trouve a une distance prede- 
termine du plateau inferieur 40 , cette distance 6tant 
egale a la hauteur du bloc a fabriquer. 

10 On va maintenant decrire, en reference a la 

figure 9, la fagon dont le moule des figures 7 et 8 est 
utilise pour la fabrication de blocs de construction se- 
lon 1 1 invention . 

L ' installation representee en figure 9 com- 

15 prend un certain nombre de postes A, B, C, D, E, F et G 
auxguels le moule des figures 7 et 8 est success ivement 
amene par des moyens de trans fert represents schemati- 
guement par les f leches joignant les divers postes de la 
figure 9- Avantageusement, ces moyens de transfert vont 

20 agir sur le cadre 86 qui ceinture et support e le moule 
proprement dit. 

Le premier poste A de 1 'installation de la fi- 
gure 9 est un poste de remplissage du moule par un me- 
lange de plStre, de sable et d'eau. A ce poste, le pla- 

25 teau inferieur 40 du moule est en appui sur les moyens de 
support 90, et les deux parois verticales mobiles 30 du 
moule ont ete rapprochees, pour delimiter entre elles et 
avec des deux autres parois verticales 30 un volume de 
moulage a la dimension du bloc a fabriquer. Le plateau 

30 superieur 38 du moule a ete ecarte, pour permettre le 
remplissage du moule par le melange de plcltre, de sable 
et d'eau. 

Au poste suivant B, le plateau superieur 38 
est place sur le moule et le melange humide place dans le 
35 moule peut §tre leg&rement tasse et comprime comme deja 
decrit en reference a la figure 6. 
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Le poste suivant C est le poste de compression 
lente du melange dans le moule, et comprend une presse 
qui va agir sur le plateau superieur 38 pour comprimer le 
melange dans le moule jusgu'a la c6te de hauteur desiree 
du bloc a fabriguer. A la fin de cette compression, les 
moyens 92 sont actionnes pour bloquer le plateau supe- 
rieur 38 en position sur les parois verticales 30 du 
moule, puis le moule et son cadre 86 sont transferes du 
poste C au poste E d'ouverture du moule, la duree du tra- 
j et entre ces deux postes correspondant a la duree de la 
phase d' expansion contrariee D du plStre dans le moule. 
Cette duree peut etre suffisante pour que 1 ' hydratation 
du platre soit complete entre les postes C et E, ce qui 
garantit la stabilite dimensionnelle des blocs apres leur 
15 d&noulage. 

Au poste E, les moyens 92 sont actionnes pour 
liberer le plateau superieur 38 et les moyens 88 sont 
£galement actionnes pour ecarter vers l'exterieur les 
deux parois mobiles 30 du moule. 

20 Le moule et son cadre 86 sont ensuite transfe- 

res au poste F ou il suffit de soulever le plateau infe- 
rieur 40 pour demouler le bloc de construction. Du fait 
de l'ecartement prealable des parois mobiles 30 du moule, 
ce demoulage s'effectue sans probleme et sans frottement 

25 du bloc sur les faces internes des parois 30 du moule, et 
done sans usure sensible de ces faces. 

Le moule et son cadre 86 sont ensuite transfe- 
res au poste G, qui est un poste de nettoyage du moule, 
par exemple au moyen de jets d'air sous pression ou de 

30 jets d'eau sous pression, et qui peut etre aussi 
eventuellement un poste de pose d'une plaque de parement 
sur la face interne d'une des parois 30 du moule. 

Le moule et le cadre 86 sont enfin ramenes au 
poste de remplissage A, ou les moyens 88 peuvent etre a 

35 nouveau actionnes pour replacer les parois mobiles 30 en 
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position de moulage, avant le remplissage du moule par le 
melange de piatre, de sable et d'eau. 

Le moule des figures 7 et 8 present e des avan- 
tages tres importants, dans la mesure ou il permet d'£vi- 
5 ter tout problems au demoulage, et d'effectuer une" hydra- 
tat ion totale du plStre sous pression dans le moule, tout 
en garantissant une precision dimensionnelle elevee de 
l'ordre du lOeme de millimetre sur le bloc de construc- 
tion ainsi fabrique. 

10 Le cadre 86 qui ceinture le moule est de 

construction robuste pour §tre rigide et indef ormable . 
Les cadres 86 equip6s chacun d'un moule peuvent etre jux- 
taposes, par exemple par deux ou par quatre, pour §tre 
transferes ensemble d'un poste k 1' autre dans l'installa- 

15 tion de la figure 9, qui est alors equipee d'une presse 
multiple, pour doubler ou quadrupler la cadence de fabri- 
cation. 

Le proc6de et le dispositif selon 1' invention 
sont applicables a la fabrication d 1 Elements et de blocs 
20 de construction ayant des formes et des dimensions diffe- 
rentes de celles du bloc represents dans les figures 1 a 
3, et notamment des blocs pleins, des blocs a cavites 
multiples, des elements plans, des chaineaux, etc — 
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KBVBNPICftTIPNg 

1 . Procede de fabrication de blocs de 
construction & partir d'un melange d'un liant hydrauligue 
tel que du plStre, d'une charge inerte telle que du sable 

5 et d'eau, qui est moule sous pression pendant une duree 
suffisante pour obtenir une hydratation sous pression du 
liant hydraulique et une densif ication de son reseau 
cristallin, caract£rise en ce qu'il consiste & placer une 
quantity dosee du melange dans un moule a parois lat6- 

10 rales ind6formables (30) et a plateaux horizontaux supe- 
rieur et inferieur (38, 40) deplacables en translation 
verticale dans le moule avec un jeu faible par rapport 
aux parois laterales, a d^placer lentement au moins l'un 
des plateaux vers 1 1 interieur du moule sur des courses 

15 d^terminees pour successivement tasser le melange a 1* in- 
terieur du moule, puis donner une hauteur pr£d6finie au 
bloc a obtenir en comprimant pr ogres si vement le melange 
dans le moule, a maintenir en place lesdits plateaux pen- 
dant la duree pr6citee durant laquelle se produit une ex- 

20 pansion contrariee du liant hydraulique, et a ^carter 
l'un des plateaux pour d&nouler le bloc par d6placement 
de l 1 autre plateau vers 1' interieur du moule. 

2. Procede selon la revendi cation 1, caracte- 
rise en ce qu'il consiste k d^tecter 1 'augmentation de 

25 pression dans le moule resultant de 1* expansion contra- 
riee du liant hydraulique, pour definir la fin de la du- 
ree precitee et demouler ensuite le bloc de construction 
lorsque cette pression atteint une valeur predeterminee . 

3. Proced6 selon la revendication 1 ou 2, 
30 caract^rise en ce qu'il consiste k d^placer certaines pa- 
rois laterales du moule sur une faible distance vers 
l'ext^rieur pour faciliter le demoulage. 

4. Dispositif pour 1' execution du procede se- 
lon la revendication 1, 2 ou 3, caracterise en ce qu'il 

35 comprend : 
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- un moule a parois verticales (30) indefor- 
mables et a plateaux horizontaux superieur et inferieur 
(38, 40), qui sont d6pla<?ables en translation dans le 
moule avec un jeu faible par rapport aux parois verti- 

5 cales, 

- des moyens (52,90) de positionnement du pla- 
teau inferieur dans le moule, 

- des moyens (54) de reir^lissage du moule par 
une quantity dosee du melange precite, 

10 - des moyens de mise en place du plateau supe- 

rieur (38) dans le moule, 

- au moins une presse hydraulique (62) comman- 
dee pour deplacer lentement au moins l'un des plateaux 
(38,40) a l'interieur du moule sur des courses de- 

15 terminees pour success ivement tasser le melange dans le 
moule, puis le comprimer sous pression elevee jusqu'a la 
hauteur desiree du bloc a obtenir, 

- des moyens (70,74,90,92) de maintien en 
place des plateaux dans le moule pendant 1' expansion du 

20 liant hydraulique resultant de son hydratation, 

- des moyens de retrait d'au moins un des pla- 
teaux du moule, 

- et des moyens de demoulage a verin hydrau- 
lique (80) pour sortir le bloc du moule - 

25 5. Dispositif selon la revendication 4, carac- 

terise en ce qu'il comprend des moyens (76) de detection 
de 1 'augmentation de pression du melange dans le moule, 
resultant de 1' expansion contrariee du liant hydraulique. 

6, Dispositif selon la revendication 4, carac- 

30 terise en ce que les parois verticales du moule sont 
ceinturees par au moins un cadre rigide (86) de support 
qui comprend des moyens (88) de d6placement transversal 
sur une faible distance d'au moins deux parois verticales 
adjacentes du moule. 

35 7. Dispositif selon l'une des revendications 4 

a 6, caract^rise en ce qu'il comprend au moins un poste 
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(A) de remplissage du moule, un poste <C) de compression 
du melange dans le moule et un poste (F) de d6moulage, 
* ainsi que des moyens de transfert du moule entre ces 

trois postes. 

4 5 8. Dispositif selon une des revendications 4 a 

7, caract6ris<§ en ce qu'il comprend 6galement des moyens 
(84) de prise et de transfert du bloc sorti du moule. 

9. Dispositif selon l 1 une des revendications 4 
a 8, caracteris6 en ce gu'au moins le plateau superieur 

10 (38) du moule comprend un rebord oblique (44) sur au 
moins une partie de la p6riph£rie de sa face de contact 
avec le melange dans le moule, pour former un chanfrein 
(28) sur au moins une partie du bord peripherique supe- 
rieur du bloc de construction. 

15 iO- Dispositif selon l'une des revendications 

4 a 9, caract^rise en ce que le plateau inferieur du 
moule comprend, sur sa face de contact avec le melange 
dans le moule, au moins un noyau (46) en saillie permet- 
tant de former au moins une cavit^ (18) dans le bloc de 

2 0 construction. 

11. Dispositif selon l'une des revendications 
4 a 10, caracterise en ce que ladite presse comprend des 
plateaux superieur et inferieur (58, 60) entre lesquels 
est place le moule et qui sont relies par une transmis- 

25 sion mecanique propre a definir de fagon positive une 
distance minimale entre les plateaux de la presse corres- 
pondant a la hauteur desiree du bloc de construction, et 
a assurer le parall£lisme des plateaux. 

12. Dispositif selon l'une des revendications 
30 4 a 11, caracteris6 en ce que ladite presse comprend deux 

plateaux horizontaux (58, 60) entre lesquels est place le 
moule, le plateau inferieur (40) du moule etant supporte 
par le plateau infdrieur (60) de la presse, tandis que le 
plateau superieur (38) du moule est place sous le plateau 
35 superieur (58) de la presse. 
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13. Dispositif selon l , une des revendications 
4 a 12, caracterise en ce que les moyens (70,74,90,92) de 
maintien en place des plateaux du moule sont du type me- 
canique et/ou hydraulique. 
5 14. Dispositif selon l'une des revendications 

4 a 13, caracterise en ce qu'au moins une des grandes pa- 
rois verticales (30) du moule est destinee a recevoir une 
plaque de parement du bloc de construction. 

15- Dispositif selon l'une des revendications 
L0 4 a 14, caracterise en ce qu'il est agence en sortie 
d'une installation de production de platre. 
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